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(57) Abstract 



In an installation for making, filling and closing packages, a strip of heat-scalable materia 
al passes first through means (23) for making two longitudinal folds in the strip, arranged pref- 
erably symmetrically about the axis of the strip, and then through means (25) which, at regular 
intervals, make transverse folds to connect the longitudinal folds. The strip then passes through 
a filling and closing unit comprising means (32) for making a longitudinal weld joining the free 
edges of the strip, means (34) for making a transverse weld across the whole width of the strip 
superimposed on the connecting transverse welds made previously. The means for introducing 
the packaging material are arranged so as to introduce the material between the station (32) for making the longitudinal 
weld and the station (34) for making the transverse weld. The installation may additionally include, after separation of the 
individual filled packages, means for placing the packages in an upright position so that they stand on a flat base delimited 
by the t\/o longitudinal welds made initially. 

(57) Abrege 




Installation pour la confection, Templissage et la fermeture d'emballage. Dans cette installation, unc bande de ma- 
tiere thermosoudable passe d'abord dans des moyens (23) pour confcctionner deux plis longitudinaux dans la bande, dis- 
poses de preference de fa^on symetrique par rapport a I'axe de la bande, puis dans des moyens (25) qui executant, a inter- 
valles reguliers, des plis transversaux de solidarisation des plis longitudinaux. La bande passe ensuite dans un ensemble 
d'emplissage et fermeture comprenant des moyens (32) pour executer une soudure longitudinale reliant les bords restes li- 
bres de la bande, des moyens (34) pour executer une soudure transversale sur toute la largeur dans la bande, cette soudure 
venant se superposer aux soudures transversales de solidarisation executees au prealable, les moyens pour introduire la 
matiere a emballer etant disposes pour introduire cette matiere entre le poste (32) de formation de la soudure longitudinale 
et le poste (34) de formation de la soudure transversale, Tappareiilage pouvant com prendre en outre, apres separation des 
emballages individueis remplis, des moyens pour redresser ceux-ci de facon qu'ils reposent sur un fond plat deiimite par 
les deux soudures longitudinales executees en premier. 
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Tr.s-fc==Tlation T> ^y eonf ectionaer . emolir I 
ggftff- ages faiths -nartir d'u ne bande c n^tTnus ae maTiere 
no-fcamseat thericosoudable . 

La pr^sente invention est relative a une installa- 
tion destin6e k conf ectionner , emplir et fermer des errial- 
lages, cette machine operant ^ partir d'une bande continue 
ds matidre notamment thermosoudable . 
5 On connalt des machines destinies i faire les 

op6rations indiqu^es k partir d'une bande de carton, afin 
d'emballer, notaminent des boissons, telles que le lait, 
at de former des emballages en forme de parall616pip^de 
rectangle. Le carton pr^sente par lui-m6me une raideur 
^0 appreciable, et pour obtenir qu'il se plie aux endroits 
d^sirfes, il est nfecessaire de pr§voir k 1 ' avance des lignes 
de pliage obtenues par pressage. Par. ailleurs, le carton 
n'est pas thermosoudable par lui-mfeme, et on est oblige 
de pr&voir des colles, en g^nferal ^ activation par la 

''5 chaleur. . 

Le fait que le carton est peu 6tanche par lui-mfeme 

oblige ^ le doubler par une couche de mati^re d ' 6tanch§itfe . 

Ces diff^rentes particularit6s font que le coOt d ' un 

emballage en carton est reiativement felev^, et on est 

2C port§ ^'s'intferesser aux mati^res plastiques thermosouda- 
bles dans le but de rfeduire les prix de revient. 

L'emploi de mati^res plastiques thermosoudable s 
serait en outre de nature a simplifier les machines, mais 
la souplesse des substances fait qu'il est difficile 

25 d' obtenir des emballages de forme g^om^trique simple et 
comportant un fond plat, qui leur permette de tenir debout 
et facilite la manutention groupie de tels emballages 

en grand nombre . 

Le brevet GB-A- 1 . 043 . 408 , en particulier, d^crit 

30 un proc§d6 de confection, remplissage et lerroeture 
d' emballages en mati&re thermosoudable, ces emballages 
6tant obtenus a partir d'une bande continue de cette ma- 
ti^re, qu'on plie en deux longitudinalement sensibiement 
par le milieu. La bande ainsi pli§e passe verticalement 

55 en descendant dans un ensemble comprenant deux paires 
de premiers rouleaux presseurs chauffants, tournant en 
continu et agissant une paire sur le pli de la bande et 
1' autre sur les deux bords libres de la bande. L' ensemble 
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comprend en outre une paire de seconds rouleaux chauffants 
transversaux i la bande et venant la serrer par interval- 
les^ situ^s en dessous des preiaiers rouleaux presseurs^ 
et des moyens de chargementr const itu^s par une goulotte 
5 qui s' insure entre les bords libres de la bande au-dessus 
des premiers rouleaux presseurs, et dont le point de d^- 
versexnent se trouve entre le niveau des premiers et des 
seconds rouleaux presseurs. On obtient par ce proc^d^ 
des sacbets convensLblement remplis et ferm6s, mais de 
iO forme plus ou moins ovolde, et dfepourvus d'un fond plat 
qui permettrait d'en faire des arrangements stables. 

Le but de 1 ' invention est de fournir une mactiine 
permettant d'obtenir de tels sacbets avec un fond plat^ 
et qui puissent^ par suite, ^tre ranges de tagon serr^e 
^-5 sur une surface plane et borizontale. 

L' invention fournit en consequence une installation 
pour la confection;. le remplissage et la fermeture 
d ' emballages ^ cette macbine op^ranr a partir d'une bande 
continue de mati^re thermosoudable et comprenant des moyens 
20 pour plier la bande longitudinalement et pour la souder 
sur elle-m^Tiie dans le sens longitudinal^ des moyens pour 
souder la bande sur elle-m^me t ransversalement k des 
intervalles choisis pour constituer des sachets limit^s. 
par le plir la soudure longitudinale et deux soudures 
25 transversales cons^cutives , des moyens pour introduire 
le produit ^ emballer dans ledit emballage avant sa ferme- 
ture complete, et des moyens pour s6parer les emballages 
remplis^ cette machine ayant pour particularity qu'elle 
comprend des moyens pour former un premier pli longitudinal 
50 et un second pli longitudinal ouvrant dans le m^me sens 
que le premier ^ et des moyens pour solidariser le premier 
et le second pli par une soudure de solidarisation trans- 
versale^ effectu&e avant le remplissage et n'affectant 
qu'une partie de la largeur de la bande plifee^ ces dernier s 
55 moyens 6tant distincts desdits moyens" pour souder la bande 
transversalement , et des moyens 6tant pr6vus pour que 
ladite soudure transversale se superpose k ladite soudure 
de solidarisation. 
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Les deux plis ne peuvent pas s'ouvrir compl^t ement 
dans la suite des operations, car ils sont solidaris6s 
par la soudure transver sale • II en r^sulte que, apr^s 
la soudure longitudinale des bords , la bande forme un 

5 tube vertical dont la section a la forme d ' un triangle 
curviligne^ dont les sommets sont les deux plis et la 
soudure longitudinale. On con^oit qu'apr^s emplissage 
et fermeture de 1 ' emballage , il suffise de faire pivoter 
celui-ci de 90^ pour qu'un des cOt^s du triangle vienne 

10 constituer un fond plat. 

De pr^f^rence, les deux plis longitudinaux sont 
syin^triques par rapport a I'axe de sym^trie de la bande. 
Dans ce cas , c^est la partie de la bande situ^e entre 
ces deux plis qui constituera, apr^s pivotement , le fond 

^5 plat, la soudure longitudinale des bords se trouvant alors 
sensiblement au-dessus du milieu du fond plat, ce qui 
procure la meilleure stability. 

Avantageusement , 1 ' emballage* est confectionn^ 
de fa?on que les plis longitudinaux ouverts vers 1 ' int6- 

20 rieur de 1 ' emballage , la solution inverse peut toutefois 
^tre envisag^e, sa mise en oeuvre est un peu plus compli- 
quSe, car elle exige qu'on retourne les c6t6s de la bande 
entre chaque pli et le bord, et elle ne fournit pas une 
meilleure stability. En revancbe , les plis longitudinaux 

25 ne font pas saillie & I'ext^rieur^ ce qui peut ^tre utile 
dans certaines manutentions . 

Pour former les plis longitudinaux, on peut amorcer 
les plis en faisant dSfiler la bande le long du rouleaux 
ou glissi^res approprifes. Par exemple, on peut ^baucber 

30 un premier pli en faisant tourner une partie de la bande 
de 180°, ou un peu moins , par rapport au reste, puis 
^baucher le second pli de la m^me fa<;on. On peut aussi 
faire passer la bande a travers un ensem±>le de pieces 
qui lui donnent une section transversale en W d'abord 

55 ^vas^e puis plus ferm^e, cet ensemble pouvant se terminer 
..en une sorte- de fili^re. Une autre fili^re, plus ferm^e, 
^ bords k peu pr^s parallSles, peut servir a marquer les 
plis de mani^re precise et definitive. 
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Avantageusement ^ la machine comprend des moyens 
pour souder les plis longi tudinaux sur eux-m^mes iors 
de leur formation. On obtient ainsi ia certitude qu'ils 
seront conserves en place dans la suite des operations ^ 
5 m^ine en dehors des soudures transver sales qui les sclida- 
risent. On obtient en outre ainsi un fond plat a. bords 
bien nets. 

Pour que la soudure transversale qui solidarise 
les plis se fasse dans de bonnes conditions^ il est avan- 

iO taqeux de pr§voir que la machine comprend, sur le trajet 
de la bande , entre le poste de formation des plis longi tu- 
dinaux, et les moyens pour effectuer cette soudure, des 
rouleaux presseurs capables d'aplatir ces plis. S'il y 
a un poste pour souder les plis longitudinaux sur eux- 

^5 m^mes, les rouleaux presseurs seront de preference entre 
le poste de formation des plis et ce poste de soudure. 

On notera que le poste de formation des plis lon- 
gitudinaux et les moyens. pour effectuer la soudure trans- 
versale, avec, s'il y en a, les moyens pour souder les 

20 plis longitudinaux sur eux-mSmes constituent un ensemble 
de preparation de la bande, qui peut faire partie de la 
machine pour conf ectionner les emballages, les remplir 
et et les fermer, mais qui peut aussi $tre place dans une 
machine distincte, avec un stockage intermediaire . Cette 

25 disposition peut permettre un f onct ionnement plus souple. 
En effet, la machine qui remplit les emballages a une Vi- 
tesse qui depend des fournitures de mati^re ^ eml^aller, et 
ces fournitures ne sont pas necessairement ^ la vitesse 
cptimale pour ' 1' ensemble de preparation. On peut ■ meme 

50 envisager que cet ensemble soit place dans une usine ali- 
mentant plusieurs utilisateurs faisant la formation, 
I'emplissage et la fermeture des emballages S. faible Vi- 
tesse ou de fagon non continue. Le stockage sur bobine 
de la bande pr6paree, qui n'est pas d'6paisseur constante 

55 d'un bord Sl 1' autre, exlge des precautions particuliSres , 
mais celles-ci sont connues de I'homme de metier. 

La machine de confection^ emplissage et fermeture 
des emballages, est, en elle-m6me, de type classique ' assez 
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analogue aux machines pour eitLballages en carton, avec 
toutefois quelques par t icular i t^s qu ' on va mentionner. 

II importe que les soudures transversales qui 
s^parent les eniballages coincident avec les soudures 

5 transversales de solidar isation des plis longi tudinaux . 
Cela entratne la n^cessit^ d ' un rep^rage^ soit de la sou- 
dure elle-in^me, soit d ' un repSre imprim^ sur la bande 
au moment de la confection des soudures de solidarisat ion , 
soit plutdbt d'un rep^re pr^imprim^ sur la bande " et qui 

^Osert a commander ^ la fois la soudure de sol idar isation 
et la soudure transversal e . On sait qu'il est d§ja courant 
de mettre en place de tels repdres pour ^viter un d^calage 
des inscriptions ou dessins port^s sur la bande pour iden- 
tifier ou orner chaque emballage. II convient aussi que 

'^5les moyens de soudure transversale soient adapt6s a 
I'^paisseur non constante de. la bande pr^par§e. Les rou- 
leaux cbauffants cylindriques doivent done ^tre remplac6s 
par des pieces de forme adapt6e, ainsi que cela sera d^crit 
plus loin. 

20 Le brevet GB-A- 1 . 043 . 408 prSvoit, pour la soudure 

longitudinale des bords , deux jeux de rouleaux, un de 
chaque cGt§ de la bande plifee^ et qui servent a la fois 
k la- soudure et ^ I'entralnement de la bande. Cette dispo- 
sition s*'est av6r6e inadaptSe au cas de la pr^sente inven- 

25tion, car I'^paisseur, du cOt€ des plis longi tudinaux 
pr^par^s ^ I'avance, n'est pas r^guli^re. On a done dO 
pr^voir un dispositif agissant d'un seul cC^tfe, et de fagon 
douce et progressive pour ne pas introduire de deformation 
ou tension exag6r§e dans la bande. Ce dispositif sera 

5Cd&crit plus loin. 

D'un autre c6t^, par comparaison avec les machines 
pour emballages classiques en carton il faudra pr&voir 
en plus un poste pour faire laire i chaque emballage un 
pivotement d ' un quart de tour pour amener le c6t^ limits 

3^ar les plis longitudinaux ^ constituer le fond. II peut 
s'agir d ' un accessoire incorpor^ ci la machine^ plac^ sur 
le trajet des emballages avant les moyens d ' Evacuation , 
ou bien d'un appareil sfeparfe. 
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L' invention est^. naturellement applicable ol 
I'industrie -alimentaire . Dans ce cas, une sterilisation 
doit ^tre ef feature avant 1 ' emplissage et la fermeture 
des emballag-es . L'endroit le plus indiqu^ pour cette st^- 

5 rilisation se trouve juste en amont des inoyens d ' empli ssage 
et de fermeture de 1 ' emballage , mais dans ce cas , la ste- 
rilisation des espaces peu accessibles situ^s au fond 
des plis, notamment au voisinage dessoudures de solidari- 
sation, exigerait des inoyens plus puissants que ceux qui 

"10 sent nScessaires pour le reste de la bande pr Sparse ^ d'ou 
une augmentation du prix de revient. Pour feviter cet 
inconvenient, il est avantageusement pr^vu que la bande 
subit une pre-ster ilisation avant la formation des piis 
longitudihaux, par exemple par passage dans un bain d'eau 

^5 oxygenee additionne d' agent mouillant. Les zones telles 
que les fonds de plis sont ainsi pr§-ster ilis^s et enfer- 
ment un peu de produit de sterilisation dans la mesure 
m^me ou elles sont peu accessibles, ce qui les protege 
contre une contamination, 

2C L' invention va maintennant etre exposee plus en 

detail a 1 ** aide d'exemples pratiques, illustres ^ I'aide 
des dessins, parmi lesquels : 

Figures 1 ^ 6 sont des schemas en perspective 
illustrant differentes etapes de la formation d ' un embal- 

25 lage. 

Figure 7 est un schema, en elevation, d'une 
installation complete , 

Figure 8 est une vue en perspective montrant la 
formation des piis longitudinaux , 
50 Figures 3 cl 11 sont des coupes transversales 

illustrant un autre mode de formation des plis longitudi- 
naux. 

Figure 12 est une vue en perspective du dispositif 
de formation des soudures de solidarisation des plis, 
35 Figure 15 est une vue en elevation de 1' ensemble 

d' emplissage et fermeture des emballages. 

La figure 1 montre une bande de matiere plastique ■ 
dans laquelle ont ete formes deux plis longitudinaux 1 
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et 2, ces plis ayant tt^ renforc^s par des soudures 3 
et ^r qui ont 6t6 representees en tirets. Sur ia figure 
Sf la zone situ6e entre les plis 1 et 2 constitue un pli, 
relativement peu accentu^, et dirigfe ^ 1' oppose des plis 1 
et 2. Deux panneaux 6 et 7 sont constitu^s par le reste de 
5 la bande i I'extferieur des plis 1 et 2, et ils sont libres 

sur cette figure- 

A la figure 2, on retrouve les memes elements 

qu'^ la figure 2, mais en plus, deux soudures transversa- 
les 8. 9 ont ete faites sur les plis 1 et 2 pour les soli- 

^0 dariser. Ces soudures transver sales sont representees par 
un trait epais. II doit ^tre entendu que la bande s'etend, 
sur la figure 2, vers le iiaut et vers le bas par rapport c. 
la partie representee. 

A la figure 3/ les bords libres des c6tes 6 et 

>i - 7 ont ete solidarises par une nouvelle soudure longitudi- 
nale 10, au d'ebut des etapes d ' emplissage • et ferineture 
de l*emballage. L' ensemble de la bande constitue -done 
^ ce moment une sorte de tube, dont le c6te forme par la 
soudure 10, est rectiligne, alors que le cOte correspon- 

20 dant aux plis 1 et 2 et aux soudures 8 et 9 est de forme 
complexe. 

La figure 4^ I'emballage, suppose rempli^ a"' ete 
ferme par deux soudures suppiementaires transversales 
11 et 12 qui se superposent respectivement ^ aux soudures 

oc de solidarisation 8 et 9. Le sachet peut, ^ ce moment, 

^y 

etant donn§ qu'il est ferme, ^tre s6pare par sectionnement 
des sachets avoisinants. 

La figure 5 montre le m6me sachet, ayant subi 
en outre une compression dans la direction longitudinale , 
50 ce qui a entralne la formation de plis transversaux 13, 
14, dans les panneaux 6 et 7 ( le panneau 6 n'est pas vi- 
sible), et a confere aux plis 1 et 2, materialises par 
les soudures 3 et 4 , une forme rectangulaire , les soudures 
transversales 11 et 12 se trouvant alors au milieu des 
triangles definis par les plis 13 et 14 et I'extremite 
dies soudures 3 et 4. 
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La ficrure 6 montre le m^me sachet que celui dela 
figrure 5, ayant siibi simplement un basculement de 90^' 
pour reposer sur le fond plat delimits par les soudures 
3r 4. Le sach.€t represents la figure 6;. comme on le 
5 comprend;^ est prfet k 6tre rangS ou exp§di6- 

La figure 7 est une yue sch§inatique d'une instal- 
lation complete, oCi les divers elements sont group§s pour 
former un ensemble de dimensions rSduites. 

La bande 20 fournie k partir d'un rouleau place 
dans un d6rouleur non represents passe d'abord sous un 
rouleau S. axe horizontal 21^ qui plonge dans un bac 22 
contenant une solution stSrilisante constitute d'eau oxy- 
gSnSe additionnSe d'un mouillant. 

La bande passe ensuite dans une prSfili^re de 
formation de plis 23 r puis dans une filiSre de formation 
de p,lis 24r r dont le detail est donne k la figure 8. La 
bande traverse ensuite une unite dite "de formation de 
fond" 25 qui sera dScrite plus en detail dans la .suite. 

Apres 1' unite de "formation de fond" 25, la bande 
2C passe par un poste de premiere mise en tension 26, dont 
le f onct ionnement sera expiique plus loin, puis dans un 
poste de lavage ^ 1 ' eau oxygSnee 27, et dans un dispositif 
d'essorage et raciage 28, destine k eiiminer 1 ' eau - oxyge- 
nee entratnee. La bande pSnetre ensuite dans une enceinte 
^5^tanch.e, dans laquelle elle passe d'abord dans une chambre 
de rin^age et sechage 29. Dans cette chambre, elle passe 
successivement dans trois bacs 30 a eau sterile, et entre 
ces bacs et aprSs le dernier de ceux-ci, elle est soumise 
^ une atmosphere seche , et bien entendu sterile. 

Avantageusement , cette atmosphere est formee d'air 
circulant dans un circuit ferme comprenant un filtre de 
qualite bacteriologique . 

A la sortie de cette chambre, la bande passe dans 
1 'ensemble d'emplissage et fermeture des sachets, qui 

55 

comprend une "filiSre" avant 31, dont le r61e est d'ecar- 
ter les bords 6 et 7 de la bande pour permettre 1' intro- 
duction du bee de deversement de produit & emballer, puis 
dans un dispositif 32 de confection de la soudure longitu- 
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dinale 10, dans un poste de d^roulage 33, puis dans un 
poste 34 de confection de la soudure transversale 11, 12, 
et dans 

un poste de sect ionnement 35. Les sachets s^par§s passent 
5 ensuite dans .des installations d ' Evacuation et de redres- 
sement 36. 

Chacun des ^l^ments de la machine sera d^crit 
plus en detail dans la suite, en se r^f^rant le cas ^ch^ant 
.aux figures plus d^taill^es correspondantes . 

-10 La figure 8 montre le detail de la prfefili^re 

23 et de la fili^re 24. La pr^fili^re 23 est constitute 
par une plaque m&tallique dans laquelle est d^coup^e une 
fente 40 en forme de W, oO la bande 20 est forcte k pas- 
ser, par le poste 26 de premiere mise en tension 26. 

15 La filifere 24 est form^e par quatre pieces mttal- 

liques 41 43^ usintes avec precision, et laissant entre^ 
elles, ^ nouveau, une fente 45 en forme de mais dont 

cette fois les branches extremes 46, ainsi que les troncons 
. intermtdiaires 47^ sont tous parall^les entre-eux. Pour 

20 fixer avec precision la position des plis 1 et 2 qu'on 
desire obtenir, la longueur cumul§e des branches 46 et 
des troncons 47 doit etre 6gale k la largeur initi'ale 
de la bande 20, et la longueur des branches 46 de la- fente 
45 doit ^tre 6gale k la longueur dfesirSe pour les cdtts 

25 6 et 7 de la bande pli^e. 

Les schSmas des figures 9^ 10 et 11 montrent un 
autre mode d' execution des plis longitudinaux 1 et 2. 
Ces figures sont des schtmas perpendiculaires k la direc- 
tion d'avancement de la bande. Comme le montre la figure 

50 Sr la bande est d'abord pouss^e centre une glissi^re 48, 
k section en U, ^ fond plat,- la largeur de ce fond fetant 
fegale k celle du premier cC)tt 6 de la bande pli^e. Un 
rouleau presseur 49 forme le premier pli 1 de la bande, 
en serrant celle-ci centre la glissi^re 48. Comme le montre 

35 la figure 10, la glissidre 48 prtsente ensuite un prolon- 
gement 50, qui maintient le pli 1 dans une fente en U, 
•cependant que le pli 2 est febauch^ k I'aide d'une seconde 
glissi^re 51. La figure 11 montre' un second rouleau pres- 
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seur 52 qui forme d6f init ivement le pli 2. Le choix entre 
les modes d ' execution . d^cr its ^ la figure 8 ou aux figures 
9 10 depend de la nature de la mati^re plastique utili- 
s€e r de sa resistance mfecanique notaiaroent. II est clair 

5 que la solution de la figures 9 3. 11 impose de plus for- 
tes tensions Sl la bande ^ mais en revanche^ elle est d'une 
execution plus simple. 

On n'a pas represents le poste d' execution des 
soudures 3 et 4 de fixation des plis 1 et 2* Ces soudures 

10 ne sont pas nScessaires pour tous les types de matidre 
plastique^ en fonction notamment de 1' elasticity du mate- 
riau. On decrit plus loin^ dans le present texte un dis- 
positif d' execution de soudure longitudinale ^ propos. 
de 1 ' ensemble d'emplissage et de fermeture de I'emballage, 

15 1^ meme dispositif peut convenir pour 1' execution des 
soudures de renforcement 3 et 4. 

On- va maintenant decrire 1 ' appareillage 25 de 
formation des soudures de solidarisation 8, 9 des plis 
1 et 2. La bande 20 passe d'abord devant un capteur photo- 

20 eiectrique 60, qui detecte le passage de rep^res 61 impri- 
mes cL I'avance sur la bande ^ ci des intervalles qui corres- 
pondent cL celui de deux soudures 8^ 9 successives^ et ega- 
lement ^ la distance finale de separation des sachets ter- 
mines . On notera que pour la facilite de 1' expose^ on a 

25 anter ieurement distingue les soudures 8 et 9. En fait, ces 
soudures sont identiques^ si on designe par soudure 8 eel- 
le qui se trouve en haut ^ la f in de 1' execution d'un sa- 
cbet, et figxire 9 celle qui se trouve en bas^ cbaque sou- 
dure prendra, d'un sactiet i 1' autre, successivement la 

50 designation 8 ou 9 • 

Un chassis mobile 52 est const itue d'une plaque 
verticale 63, parallels au plan de la bande 20, et d'une 
plaque verticale similaire 64, disposee paralieiement 
a la premiere, de 1' autre c6te de la bande. La plaque 

35 64 est solidaire de deux coulisseaux 65 mobiles le long 
de deux glissieres verticales 67, disposees de part et 
d'' autre du trajet de la bande 20, et ,k peu pres dans son 
plan. La plaque 63 est mobile sur deux glissieres horizon- 
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tales 66, sous 1 'action de deux v6rins 68, ^ doul^le efiet, 
qui permettent de 1' ^carter ou de la rapprocher de la 
plaque 64. Les plaques 63 et 64 portent chacune un bloc 
chauffant 69, ces deux blocs constituent des Electrodes 

5 de soudure, et se font vis-^-vis. lis ne s'Etendent que 
sur une partie relat ivement faible de la largeur de la 
bande 20 plifee, cette partie cor r espondant ^ la profondeur 
des plis 1 et 2, c ' est-ci-dire 3. la longueur des soudures 
de solidarisation 8, 9 qu'il s'agit de conf ec tionner . 

^0 P<^ur Eviter un allongement ou une deformation de la bande 
20, resultant de la disposition non sym^trique des Elec- 
trodes 69, les plaques 63 et 64 portent en outre chacune 
deux patins 70 non chauffants. disposes dans la partie 
de la bande qui n'est pas concernEe par les soudures 8, 

15 9. On Evite ainsi les inconvEnients du manque de symEtrie. 

Lorsque le capteur 60 dStecte un rep^re 61", il 
commande 1 ' actionnement des vErins 68 pour ■ serrer les 
plis 1, 2 entre les Electrodes 69, et le reste de la bande 
entre les patins 70. L' Equipage constituE par les plaques 

20 &3 et 64, ainsi que les coulisseaux 65, est entrainE par 
la bande dans son mouvement ascendant, le long des glis- 
siEres 67. Un dEtecteur de fin de course 71 commande 
1 ' actionnement en sens inverse des vErins 68, pour Ec'^arter 
I'une de 1' autre les plaques 63 et 64, 1' Equipage redes- 

25 cend alors sous I'effet de son propre poids, il est alors 
prEt pour une nouvelle soudure. Le dispositif qu'on vient 
de dEcrire permet, d'une part, d'Eviter toute dEformation 
due au manque de symEtrie du soudage, et d'obtenir un sou- 
dage progressif grdce ^ la durEe apprEciable de contact 

5Q entre la bande 20 et les Electrodes cbauff antes 69. 

La figure 13 est une vue schEmatisEe de 1' ensemble 
d'emplissage et fermeture des emballages, cette vue Etant 
prise du c6tE de I'extrEmitE des bords 6 et 7 de la bande, 
et la "filiEre avant 29" n' Etant pas reprEsentEe. Le repEre 

55 80 dEsigne la goulotte d ' introduction du produit destinE 
^ remplir I'emballage. Dans I'exemple reprEsentE, il s'agit 
d ' un produit liquide, contenu dans un bac 81, mais il 
pourrait. s'agir aussi bien d'un produit pulvErulent, ou 
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m^iBe d'un produit solide en morceaux de taille appreciable. 
Les bords 6, 7 de la bande s'^cartenc pour permettre 
la goulotte 80 de s'introduire entre-eux, et de descendre 
vers le bas- Le poste 32 d' execution dela soudure longitu- 
^ dinale 10 comprend deux courroies chauff antes en. acier 82^ 
port^es par deux paires de rouleaux 83 ^ 84, Les bords de 
la bande sont serr6s entre les deux courroies 82^ dont la 
Vitesse lin6aire au contact de la bande est la m^me que 
celle-ci. Bien entendu^ ces bandes n'affectent qu'une pe- 
tite partie de la largeur de la bande pli6e, dans la re- 
gion de ses bords, si bien que la goulotte 80 descend ver- 
ticalement entre ces bandes 82 et les plis 1^ 2 situ6s sur 
1' autre bord de la bande 20. 

A la sortie du poste 32 de formation de la soudure 
-1 ^ 10, la bande passe dans un dispositif d ' entratnement 33. 
Ce dispositif d ' entratnement est compose de deux paires 
de rcmleaux 85 r chaque 'paire serrant une partie de la 
bande entre-elles. Une paire . de rouleaux 85 est situ6e 
pour serrer la partie de la bande qui est voisine de la 

2Q soudure 10 qui vient d'etre f aite . Une autre paire de 
rouleaux 85, non visible sur la figure, est situ^e, pour 
1 ' observateur de celle-ci, derriere les pr^c^dentes, serre 
la bande au niveau des plis 1, 2. La goulotte 80 descend 
entre les paires de rouleaux d ' entralnement 85, et son 

25 extremity 86 se situe un peu plus bas. Encore un peu plus 
bas, se trouve le dispositif 34 d' execution de la soudure 
transversale qui ferine les emballages* Ce dispositif com- 
prend deux Electrodes de soudage chauff antes 87^ mues par 
des excentriques 88^ et qui pressent la bande 20 sur une 
partie du temps de rotation des excentriques. Pendant que 
les Electrodes pressent la bande, elles se dEplacent sen- 
siblement Sl la mEme vitesse que celle-ci et dans le mEme 
sens, ce qui permet un temps suffisant de contact pour une 
bonne soudure. En variante, on utilise aussi un dispositif 

'z.c. analogue Sl celui qui a §t6 dfecrit S. propos de la soudure 
de solidarisation* Dans ce cas^ cependant, les Electrodes 
chauff antes affectent toute la largeur de la bande 20^ 
et, attendu que le mouvement se fait en descendant. 
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I'fequipage mobile est associ^ ^ un contre-poids pour lui 
permettre de remonter lorsque les v&rins sont rel^ch^s. 
On a repr6sent6, dans le bas de la figure 13, un dispositif 
de sectionnement 89^ du type ^ couteaux rotatifs, qui 
.: 5 s6pare les sachets les uns des autres. 

Une fois s^par^s^ les sachets tombent sur un plan 
incline 90^ sur lequel ils glissent sur un de leur cOt§ 
7. Dans leur d^placement ^ ils viennent heurter un doigt 
91, situ6 du c6t6 de la soudure lO^. ils pivotent alors 
10 pour presenter en avant leur fond plat, et peuvent alors 
^tre d^vers^s sur un transporteur 92, ou sur une palette, 
etc... en reposant sur leur fond plat. 

On va maintenant revenir sur les moyens d' antral- 
nement de la bande 20 au cours de son trajet dans la ma- 
15 chine. L' existence des plis 1 et 2 pose un problSme parti- 
culier du fait que, une fois que ceux-ci sont formes, 
I'&paisseur de la bande n'est pas constante sur toute 
sa largeur. 

On a vu plus haut les precautions prises pour 

20 ^viter des deformations ou tensions inacceptables au moment 
de la formation des soudures de solidarisation . Le poste 
26 de premiere tension est destine ^ entralner la bande 
au cours de la formation des plis longitudinaux 1, 2, 
et de la formation des soudures de soiidarisation de 

23 ces plis. Ce poste de premiere tension fonctionne en, liai- 
son avec le poste de dSroulement 33, situe dans 1' ensemble 
d'emplissage et fermeture des emballages. Un detecteur 
de tension de bande, non represents, est situe en amont 
de cet ensemble, mais en aval des moyens d'essorage et 

50 raclage 28. Le dispositif de deroulage est concu pour 
fonctionner ^ vitesse constante, en liaison avec le debit 
de matiere embaliee. Le dispositif de premiere tension 
est congu pour imprimer ^ la bande une vitesse instantanee 
legerement superieure cl celle du dispositif de deroulement. 

35 Le capteur de tension commande des' interruptions trds 
breves, de I'ordre du millieme de seconde., du fonctionne- 
ment du pr etensionnement , toutes les fois que la tension 
tombe en-dessous d'une certaine valeur . On obtient ainsi 
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une tension prat iquement constante de la bande sur toute 
la longueur de son trajet^ compte tenu de son ^lasticit^ 
propre. De ce fait^ la bande 6tant tou jours sous la mfeme 
tension^ ne tend pas ^ dSvier de sa trajectoire lorsqu'elle 
5 passe sur les rouleaux ou galets de guidage. Le meme resultat 
peut etre obtenu en faisant varier la vi'besse du dispositif 
de deroulemen t . 
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REVENDICATIONS 

1. Installation pour la confection, I'emplissage 
et la fermeture d ' emballage , cette machine operant ^ partir 
d'une bande continue de matiSre^ notamiuent thermosoudable 
et comprenant des moyens pour plier la bande longitudina- 

5. lement et pour la souder sur elle-m^me dans le sens longi- 
tudinal,, des moyens pour souder la bande sur elle-m^me 
transversalement ^ des intervalles choisis pour constituer 
des sachets limit^s par le plis, la ' soudure longitudinale 
(10) et deux soudures transver sales (11, 12) consScut ives , 

-10 des moyens (80) pour introduire le produit emball^ dans 
ledit emballage avant fermeture complete, et des moyens 
(89) pour s^parer les emballages remplis, caractferis^e 
en ce qu'elle com.prend des moyens pour former un premier 
pli longitudinal (1) et un second pli longitudinal (2) 

^5 ouvrant dans le m^me sens que le premier et des moyens 
pour solidariser le premier et le second pli (1, 2) par 
une soudure transversale (8, 9) de solidar isation , ef lec- 
ture avant le remplissage et n'affectant qu'une partie 
de la largeur de la bande pli§e, ces derniers moyens ^tant 

2C distincts desdits moyens (87) pour souder la bande trans- 
versalement, et des moyens ^tant prfevus pour que ladite 
soudure transversale (8^ 9) se superpose ^ ladite soudure 
transversale (8, 9) de solidar isation . 

2. Appareillage selon la revendication 1, caract^- 
2^=^ ris6 en ce qu'il est prfevu pour disposer les deux plis 

longitudinaux (1, 2) symfetr iquement par rapport a 1 ' axe 
de sym6trie de la bande avant pliage. 

3. Appareillage selon la revendication 1 ou 2, 
caract6ris6 en ce que les moyens pour former les plis 

JO longitudinaux comprennent des moyens pour ^baucher un 
premier pli en pliant une partie de la bande de 180° ou un 
peu moins par rapport au reste de la bande, et pour §bau- 
cher ensuite le second pli de la m^me fagon. 

4. Appareillage selon I'une des revendicat ions 
55 1 ou 2, caract^ris^ en ce qu'il comprend au moins une 

fili^re pourvue d'un orifice ^ section en W ^ travers 
lequel on fait passer la bande. 
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5. Appareillage selon 1 ' une des revendications 1 ^ 
4^ caract§ris§ en ce qu'il comprend des inoyens pour so^jder 
les plis longitudinaux (1^ 2) sur eux-m^mes apr^5 leur 
f ormation. 

5 6. Appareillage selon la revendication 5^ . caract^- 

ris^ en ce qu'il est pr§vu^ sur le trajet de la bande^ 
entre le poste de formation des plis longitudinaux et 
les moyens pour effectuer la soudure des plis sur eux-in§- 
mes^ des rouleaux presseurs capables d'aplatir ces plis, 

^0 7^ Appareillage selon I'une des revendicat ions 

1 S. 6, caract6ris§ en ce que les moyens pour rfealiser 
les soudures transversales (8r 9) de solidarisation - des 
plis (1, 2) comprennent un Equipage mobile portant des 
pieces chauff antes (69) pour le soudage^ et des patins 
(70) de compensation des tensions ^ agissant sur les parties 
de la largeur de la bande qui ne sont pas affect^es par 
lesdites soudures de solidari sation (8^ 9), l'§quipage 
mobile -^tant congu pour 6tre entra±n§ par la bande pendant 
un temps suffisant pour 1' execution de la soudure, par 

20 1 ' intermSdiaire des pieces chauff antes (69) et des patins 
(70), serr§s contre la bande. 

8. Appareillage selon I'une des revendications 
1^7, caractferis^ en ce qu'il comprend un moyen pour 
faire subir aux emballages, une fois remplis et ferm^s, 

25 un pivotement de 90° qui am^ne le cOt§ limits par les 
bords (1^ 2) ^ constituer un fond plat reposant sur un 
support horizontal , 

9. Appareillage selon I'une des revendications 
1 a 8, et fonctionnant en continu, et comportant, apr^s 

30 le poste de confection des plis longitudinaux (1, 2) et 
des soudures transversales (8^ 9) de solidarisation , une 
installation de nettoyage et sterilisation, que la bande 
traverse avant de p6n6trer dans 1' ensemble d'emplissage 
et fermeture des emballages , caract6ris6 en ce qu'il est 

35 pr^vu des moyens (21, 22) pour effectuer une sterilisation 
pr§alable avant la formation desdits plis longitudinaux 
(Ir 2) . 
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10. Installation selon I'une des revendicat ions 
1 a 9,- fonctionnant en continu et comportant des moyens 
de traitement physique ou chimique entre le poste de for- 
mation des plis longitudinaux et des soudures transversales 

5 de solidarisation et 1' ensemble d'emplissage et ferraeture 
des emballages,. caract6ris6 en ce qu'il est pr6vu, sur 
le trajet de la bande, entre le poste de realisation des 
soudures transversales de solidarisation et le dispositif 
de traitement;. un dispositif de premiere mise en tension, 

10 un dispositif de d^roulement fetant situ6 sur le trajet de 
la bande apr^s le dispositif de traitement et avant les 
moyens de separation des sachets les uns des autres, en 
ce que dispositif de premiere mise en tension est conqu 
pour pouvoir tourner ^ une vitesse sup^rieure ^ celle 

^3 des moyens de d§roulement, mais pour etre interrompu cL 
de courts intervalles lorsque la tension de la bande, 
mesur6e entre le dispositif ' de traitement et le dispo- 
sitif de deroulement, prend une valeur inf^rieure a une 
limite f.ix^e c. I'avance. 



BNSOOCrO: <WO j3900949AlJ^> 




BNSDOCID: <WO ^8900949A1 J_> 




BIMSOOCID: <WO_8900949A1 J_> 




BNSOOCID: <WO 8900949A1 J.> 




BNSDpCID: <WO ^8900949A1 J_> 



ATIONAL SEARCH REPORT 

International Application No 



I. CLASSIFICATIO N OF SUBJECT MATTER (if several classincation symbols apply, indicate all) ' 
Accordino to International Patent Classincatlon (IPC) or to both National Classiflcation and IPC 

B 65 3 9/20; B 65 H 45/22 



Int.Cl 



II. FIELDS SEARCHED 



Minimum Documentation Searched ' 



Classiflcation System 



Classification Symbols 



Int. CI 



B 55 B; B 31 B; B 65 H 



Documentation Searched other than Minimum Documentation 
to the Extent that such Oocumonts are Included In the Fields Searched • 



III. 



OOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT* 



Category ♦ | Citation of Document. " with indication, where appropriate, of the relevant paaaages " 



Relevant to Claim No. <> 



Y 
A 



FR, A, 2332906 (BOSCH) 24 June 1977, see page 3, 
lines 1-28; figures 



FR A 2102442 (PREPAC) 7 April 1972, see page 3, 
lin4 13 - page 4, line 19; figures 1-6 

US, A, 4578051 (EVERMAN) 25 March 1986, see column 2, 
lines 10-28; figures 1-3 

GB, A, 1049928 (CfTT) 30 November 1966, see page 4, 
lines 86-111; figures 1-11 

DE, A, 3027521 (STRAUB) 18 February 1982, see claim 
1; figures 1,7,8 



1,2,5 
6,9 



6 . 



* Special categories of cited documents: 

"A" document defming the general state o» the art which is not 

considered to be of particular relevance 
"£•• earlier document but published on or after the international 

filing date 

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

"P" document published prior to the intornaticnal filing date but 
later than the priority date claimed 



"T" later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

"X" document of particular relevance: the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step 

"Y" document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art. 

document member of the same patent family 



IV. CERTIFICATION 



Date of the Actual Completion of the International Search 

28 March 1988 (28.03.88) 



Date of Mailing of this International Search Report 

27 April 1988 (27.04.88) 



International Searching Authority 

EUROPEAN PATEOT OFFICE 



Signature of Authorized Officer 



Form PCT/IS A/210 (second sheet) (January 1985) 



eNSOOCIO: <WO__8d00949AI _l_> 



^Ivr^.SJ^ ™^ INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

ON INTERNATIONAL PATENT APPLICATION NO. pR 8700303 

SA 18177 

The ,..uropc.„ Patent omce .„ „„ vv.y liaH.e for .hcsc par.icu.an.- uhich "arlTroly s-vcn for .<.c purpose of i„forma,...„. 



Patent document 
cited in search report 


Publication 
date 


Patent family 
mcnibcT(s) 


Publication 
date 


FR-A- 2332906 


24-06-77 


DE-A- 


2553854 


02-06-77 






US-A- 


4077186 


07-03-78 






CH-A- 


601055 


30-06-78 






GB-A- 


1537369 


29-12-78 






JP-A- 


52082588 


09-07-77 






SE-A- 


7613349 


30-05-77 


FR-A- 2102442 


07-04-72 


Aucun 






US-A- 4578051 


25-03-86 


Aucun 






GB-A- 1049928 




Aucun 






DE-A- 3027521 


18-02-82 


Aucun 








S For more details about this annex : see Omdal Journal of the European Patent Ofnce. No. 12/82 



BNSDOCID: <WO ^8900949A1J_> 



\ 



RAPP 



T DE RECHERCHE INTERNATl 

Oemande interndtionaie N' 



NALE 

PCT/FR 87/00303 



1. CLASSEMENT PE L'INVENTION (si plusicurs symooles de ctassification sont aopfica&les. les mdiquer tous) 



Selon la classification Internationale des brevets (CIS) ou a la fois selon la classification nationale et ta CIS 



CIB : B 65 B 9/20; B 65 H 45/22 



It. OOMAINES SUR LESOUELS LA RECHERCHE A PORTE 



Documentation minimale consult^e • 



SystAme de classification | 



Symboies de classification 



CIB 



B 55 B; B 31 B; B 65 H 



Documentation consultde autre que la documentation minimale dans ia mesure 
OLi de tels documents font panie des domaines sur lesquels la recherche a pond < 



III. DOCUMENTS CONSIO^R^S COMME PERTINENTS 



Cat^OOrie * 



Identification des documents citds.^* avec indication, si necessaire. 
des passages pertinents 



H* det revendications 



X 
Y 
A 



FR, A, 2332906 (BOSCH) 24 juin 1977, 

voir page 3, lignes 1-28; figures 



FR, A, 2102442 (PREPAC) 7 avril 1972, 

voir page 3, ligne 13 - page 4, ligne 
19; figures 1-6 

US, A, 4578051 (EVERMAN) 25 mars 1986, 
voir colonne 2, lignes 10-28; 
figures 1-3 

GB, A, 1049928 (OTT) 30 novembre 1966, 

voir page 4, lignes 86-111; figures 
1,11 

DE, A, 3027521 (STRAUB) 18 fevrier 1982, 
voir revendication 1; figures 1,7,8 



1,2,5 
6,9 



• Categories sp^ciafes de documents cit*s: " 

« A » document d^finissant I'^tat general de la technique, non 
consid^r^ comme particult^rement pertinent 

« £ » document anterieur. mai* oubli^ a la date de ddpdt interna* 
tional ou apres cette date 

« L » document pouvant ieter un doute sur una revendication de 
priority ou cite pour determiner la date de publication d'une 
autre citation ou pour una raison speciale (telle qu'indiqude) 

uO » document se r^f^rant a una divulgation orale, a un usage, a 
una exposition ou tous autres moyens 

« P u document public avant la data da d^pdt international, mais 
post6rieurement a ta date de oriorite revendtquee 



« T » document ult^rieur public posterieurement h la date de ddpdt 
international ou A la date de priorite et n'appartanant pas 
^ retat de ta technique pertinent, mais cite pour comprendre 
le principe ou la theone constituent ta base de ('invention 

« X » document particuli^remsnt pertinent: rinvenlion revendt- 
qu^e ne peur etre consideree comma nouvelle ou comme 
impliquant une activite inventive 

« Y » document particulierement pertinent: Tinvention reven- 
diquee ne peut etre consideree comme impliquant une 
activite inventive lorsque le document est associe a un ou 
piusieurs autres documents de meme nature, catte combi- 
naison eiant evidente pour une personne ou metier. 

« & » document qui fait partie de la m«me famille de brevets 



IV. CERTIFICATION 



Date A laquelle la recherche Internationale a ete effecttvement 
achevee 

28 mars 1988 



Date d'expedition du present rapport de recherche internaiionale 

2 7 APR 1988 




Administration chargee de la recherche Internationale 

OFFICE EGROPEEN DES BREVETS 



Formulaire PCT/ISA/210 (deuxi*me feuille) (Jsnvier ifiSS) 



aNSOCX:iD: <WO .8900g49At _!_> 



ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 

RELATIF A LA DEMANDE INTERNATIONALE NO. pR 8700303 

SA 18177 

I.a prcsente annexe indique !es mcnihres de la ramillc de hrevcts rclatifs aux documents brevets cites dans le rapport de 
recherche international vise ci-dcssus. 

Lesdits members sont contenus au fichier informatique de I'Officc europcen des brevets a la date du 2l)/04/88 

Lcs rcnseigncmcnts fournts sont donnes a ti'tre tndicatif ct n'cngauent pas la rcsponsahilite de rOfHcc europeen des brevets. 



Document brevet cite 
au rapport dc recherche 



Date de 
publication 



Membrc(s) de la 
famine de brcvet(s) 



Date de 
publication 



FR-A- 2332906 



24-06-77 



DE-A- 


2553854 


02 


-06- 


-77 


US-A- 


4077186 


07 


-03- 


-78 


CH-A- 


601055 


30- 


-06 


-78 


GB-A- 


1537369 


29- 


-12- 


-78 


JP-A- 


52082588 


09- 


-07- 


-77 


SE-A- 


7613349 


30 


-05- 


-77 


Aucun 



FR-A- 2102442 



07-04-72 



US-A- 4578051 25-03-86 Aucun 



GB-A- 


1049928 




Aucun 


DE-A- 


3027521 


18-02-82 


Aucun 



Pour tout renscignement concemant cette annexe : voir Journal Officiel de TOffice europeen des brevets^ No.12/82 



BNSDOCID: <WO ^8900949A1 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR STOES 

□ f/dED text or DRAWING 



\J BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) or EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




